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Аннотация. Применение чрезмерно большого (35-т) ковша для отливки деталей среднего 
развеса (до 0,5 т) приводит к повышенному браку по «засору». Показано, что 
использование 35-т ковша на Уралвагонзаводе в военное и довоенное время оправдывалось 
одновременной отливкой как массивных слитков, так и фасонных отливок. С переходом 
только на фасонное литье стала целесообразной его замена на 17-т ковш, который был 
предусмотрен американским проектом 30-х годов. 
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Мелкие песчаные раковины (засор) главный дефект при литье в 
песчаные формы, в которых получают порядка 80-85 % отливок, прочность 
которых намного меньше силового воздействия потока расплава, 
заполняющего форму. Кинетическая энергия расплава и, соответственно, 
степень эрозии (размыва) поверхности песчаной формы тем больше, чем 
больше скорость расплава. При заливке форм из стопорного ковша скорость 
входа расплава в полости формы определяется объемом ковша. На 
Уралвагонзаводе, в цехе стального литья развесом до 500 кг, заливка форм 
осуществляется из стопорного ковша большого объема – 35 тонн. Как 
следствие, брак по засору составляет более 50 % от всего спектра брака. С 
вероятностью близкой к достоверности можно утверждать, что нигде такие 
большие ковши для мелкой разливки не применяются; из ковшей большого 
объема заливают лишь многотонные отливки. Возникло предположение, что 
этот ковш не был заложен в проекте завода по производству вагонов, а 
появился в цехе во время Великой Отечественной войны, когда в оборонных 
целях потребовалось выполнять массивные отливки. С наступлением 
мирного времени вновь началась отливка мелких вагонных отливок (до 0,5 
т), и большой (35-т) ковш стал причиной значительного брака. В этих 
условиях делались предложения по замене ковша большого объема на ковш 
меньшего объема. Приводились расчетные и экспериментальные 
обоснования, что такая замена решительно уменьшила бы литейный брак по 
«засору». Но эти доводы оказались невоспринятыми. 
Начались поиски документа об объеме первоначального разливочного 
ковша, который мог бы подтвердить целесообразность уменьшения объема 
действующего ковша. Были опрошены технологи, кадровые работники цеха, 
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изучена технологическая документация, паспорта действующих ковшей и 
грузоподъемных кранов разливочного участка. В архивах литейных и 
мартеновского цехов довоенных документов не оказалось, но в заводском 
музее обнаружили воспоминания главного инженера завода Алексея 
Васильевича Забайкина, во время войны – технолога цеха крупного 
фасонного литья. Он пишет: «Серьезный вопрос увеличения выплавки 
жидкой стали; четыре мартеновских и такое же количество 
электросталеплавильных печей не обеспечивали потребность завода. Было 
построено дополнительно еще две мартеновские печи, и установлено еще 
четыре электропечи, прибывшие из Харькова, с механизированной завалкой 
шихты вместо ручной завалки. Внедрено скоростное сталеварение, увеличена 
садка мартеновских печей, с 36 до 60 тонн» [1]. Конечно, мероприятия по 
увеличению объема выплавки стали могли привести к увеличению емкости 
ковша до 35 тонн, однако точная информация об этом у Алексея Васильевича 
отсутствовала. 
Поиск прямой информации об объеме довоенного разливочного ковша 
продолжился в Нижнетагильском государственном историческом архиве 
(НТГИА). Здесь, в годовых отчетах о работе цеха от пуска в 1936 г. и до 
апреля 1941 г., прямо указано, что для разливки мартеновской стали 
использовали ковши емкостью 35 тонн. Точно установив, что 35-т ковш был 
установлен до войны, выдвинули новую гипотезу о присутствии других 
чрезвычайных обстоятельств, вызвавших применение 35-т ковша. Гипотеза 
подтвердилась свидетельством известного историка Сергея Викторовича 
Устьянцева [2]. Оказалось, что решение о строительстве завода по 
американской технологии было принято в 1928 г., но т. к. дипломатических 
отношений с США тогда не было, то комплектующие покупалась у разных 
владельцев в разное время. В результате получилось, что мартеновские печи 
были запущены, когда формовочного оборудования еще не было. В это же 
время на Ново-Тагильском металлургическом заводе (НТМЗ) сдали в 
эксплуатацию бандажный стан, на три года раньше мартеновских печей. 
Поэтому было принято решение использовать сталеплавильные мощности 
Уралвагонзавода для обеспечения слитками бандажного стана НТМЗ. Это 
логично объяснило применение на Уралвагонзаводе ковша большого объема. 
Всего в 1936 г. на Уралвагонзаводе было отлито и отправлено на НТМЗ 
и другим потребителям 20515 т слитков мартеновской стали. В 1937 г. было 
выплавлено 60944 т стали, из которой 22941 т – больших отливок и 13801т – 
малых, фасонных. Производство одновременно тяжелых слитков и мелкого 
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фасонного вагонного литья требует определенного порядка заливки. 
Вероятно, литье слитков осуществлялась перед заливкой фасонных форм. В 
этом случае после заливки 6-ти слитков весом 2,5 т каждый уровень металла 
в ковше, а, следовательно, и его металлостатический напор, падал до уровня 
ковша емкостью 15 т. Это обеспечивало приемлемую (не вызывающую 
разрушения песчано-глинистой формы) литейную скорость 3,8 м/с и низкий 
процент литейного брака. 
Гипотеза о военном происхождении 35-т ковша не подтвердилась. Но 
остался без ответа главный научный вопрос настоящего исследования: какой 
ковш был заложен в проекте завода? С. К Устьянцев уверял, что проект 
завода до сих пор засекречен. Но через некоторое время, впервые и случайно 
встретившийся мне, председатель городского клуба краеведов Алексей 
Хлопотов подсказал, что проект «Вагонки» находится в исторической 
библиотеке нашего Краеведческого музея. Я посетил эту библиотеку и 
убедился, что в проекте завода заложен 17-т ковш. 
Документальное подтверждение, что оптимальным для фасонных 
вагонных отливок является ковш объемом 17 тонн, не привело к ожидаемым 
результатам. Замена 35-т на оптимальный 17-т ковш не входит в заводские 
планы. Хотя такая модернизация способна была не только привести к 
уменьшению брака, но и смогла бы оптимизировать другие процессы. 
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